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SPANNTECHNIK

Werkstiickspannsysteme

Stabilitat in jeder Lage

Als Erganzung seines flexiblen Fertigungssystems hat sich der Lohnfertiger Deuta

Mechanics fur modulare Spannsysteme der Schweizer Triag International entschieden.

Seine stark variierenden Spannprobleme 6st er nun hoch flexibel und wirtschaftlich.

KONRAD MUCKE

—>Zulieferbetriebe sind heute gefordert, sehr flexibel Bauteile
in kleineren Auftragslosen just in time bereitzustellen. Das er-
fordert eine geschickte Kombination aus maximaler Flexibili-
tdt und Produktivitit sowie hochstmoglicher Qualitdt. Deuta
Mechanics im oberfriankischen Schwarzenbach am Wald hat
dies mit einem flexiblen, vollstindig automatisierten Ferti-
gungssystem verwirklicht. Das bereits vor iiber 100 Jahren ge-
griindete Unternehmen beschéftigt derzeit in Schwarzenbach
27 Mitarbeiter. Innerhalb der zuriickliegenden drei Jahre er-
zielte es jahrlich ein Umsatzwachstum von bis zu 25 Prozent.

[l Garant fiir flexibles, sicheres Spannen bei Deuta Mechanics:

Kombination aus sechsseitigem Mineralguss-Spannturm mit seitlich
angeordneten Zentrisch-Spannern und oben montierter Sonderspann-
platte zum beidseitigen Bearbeiten von Gehausedeckeln (© Micke)

Aus druckgegossenen Rohlingen, Platten sowie geséigten Blo-
cken und Profilen fertigt man bei Deuta Mechanics Gehiduse,
Ventilblocke und Trigerplatten, die man fir elektrische und
elektronische Uberwachungs- und Steuerungssysteme iiber-
wiegend im Schienen- und Straflenfahrzeugbau, aber auch im
allgemeinen Maschinenbau, verwendet. Zu den Auftragge-

bern zihlen weltweit agierende Hersteller des allgemeinen Ma-
schinenbaus sowie internationale Industrieunternehmen.

Auch das konzerneigene Schwesterunternehmen - die Deu-
ta Werke GmbH in Bergisch Gladbach, die vorwiegend Zugs-
icherungstechnik herstellt - zéhlt zu den Kunden des ober-
frankischen Zerspanungsspezialisten.

Die Auftraggeber fordern von Deuta Mechanics eine grof3t-
mogliche Flexibilitat beziiglich kleiner Auftragslose sowie sehr
kurze Lieferzeiten. Wie Geschiftsfithrer Bernd Thof in
Schwarzenbach berichtet, sind iiblicherweise 10 bis 500 Werk-
stiicke pro Auftragslos innerhalb von nur wenigen Tagen zu
fertigen und bereitzustellen. Jahresauftrage umfassen einige
hundert bis zu mehrere tausend Werkstiicke.

Um das zu bewiltigen, hat der Lohnfertiger in eine automa-
tisierte Fertigungsanlage investiert. Sie besteht aus einem Pa-
lettenregal mit Regalbediengerit (Schuler Automation) und
zwei integrierten horizontalen 5-Achs-Bearbeitungszentren
(Grob G352). Somit kann das Unternehmen flexibel kleine
und grofle Bauteile im Wechsel sowie auch Werkstiicke mit
schwierigen Geometrien bearbeiten. »Wir sind darauf be-
dacht, unseren Produktionsstandort in Deutschland zu erhal-
ten«, sagt Bernd Thof. »Deshalb miissen wir die produktiv
nutzbaren Zeiten auf unseren hochwertigen Maschinen deut-
lich verlangern. Das betrifft vor allem den mehrschichtigen
Betrieb. Dank der Automation arbeiten wir bei gleichbleiben-
dem Personalbestand nun produktiver, da wir die Maschinen-
laufzeit im mannlosen Betrieb enorm verlangert haben.«

Michael Rief8 und Edgar Frisch erginzen: »Mit der automa-
tisierten Anlage haben wir den Anteil der Riistzeiten deutlich
verringert und die Nebenzeiten der Bearbeitungszentren mi-
nimiert.« Beide sind als Programmierer und Einrichter fiir das
flexible Fertigungssystem zustindig. Schon zu Beginn der
1990er- Jahre haben sie ihre berufliche Laufbahn bei Deuta
Mechanics begonnen und durchliefen eine Ausbildung zum
NC-Programmierer sowie zum Maschineneinrichter. Ge-
meinsam mit der Geschiftsleitung haben sie die Fertigungsau-
tomation geplant und installiert.

Weil sich das bestehende Konzept mit zwei Bearbeitungs-
zentren Grob G352 und dem Palettenbahnhof von Schuler in-
nerhalb der vergangenen zwolf Monaten in vollem Umfang
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H Mehrfach mit Standardmodulen powerClamp und mit Sondetvor-

richtungen in zwei Spannlagen auf dem sechsseitigen Mineralguss-
Spannturm fixierte Gehause vor ihrer Komplettbearbeitung (© Mucke)

bewidhrt hat, will man demnéchst bei Deuta Mechanics ein
weiteres Bearbeitungszentrum gleicher Bauart an das beste-
hende Automationssystem anbinden.

Wie Michael Rief8 betont, beeinflussen auch unscheinbare
Komponenten den Nutzen grofler Investitionen. Edgar Frisch
konkretisiert: »Bei der automatisierten Fertigungsanlage be-
trifft dies die Spannsysteme. Sie bestimmen wesentlich die
Prozesssicherheit, die Produktivitit und die Flexibilitét.«

Wihrend ihrer Suche nach einem geeigneten Spannsystem
hatte ihnen eine Produktprasentation die Vorteile modularer
Spannsysteme der Schweizer Triag International AG vor Au-
gen gefithrt. Michael Wolf, in Deutschland fiir Technik und
Verkauf zustindig, konzipierte gemeinsam mit Michael Thal-
hofer, beim regionalen Vertreter IVO Oesterle GmbH in V6h-
ringen im technischen Verkauf titig, ein Gesamtkonzept fiir
den Lohnfertiger in Schwarzenbach.

Modulares, stabiles Spannsystem

minimiert Riist- und Nebenzeiten

Gefordert war ein modulares, universelles, einfach verstandli-
ches, und problemlos auf allen Bearbeitungszentren einzuset-
zendes System. Dariiber hinaus sollte das Spannsystem einer-
seits besonders leicht, andererseits steif und stabil sein. Auch
aufwendige Spannvorrichtungen, zum Beispiel fiir Mehrfach-
aufspannungen, sollten sich auf den 5-Achs-Bearbeitungszen-
tren hochdynamisch bewegen lassen.

All diese Forderungen erfiillt das inzwischen installierte
modulare Spannsystem powerClamp in Verbindung mit
Spanntiirmen aus Mineralguss der Ausfiihrung tripoxyMine-
ral des Herstellers Triag International.

Mit diesem Mix aus etwa 250 verschiedenen Modulen und
Komponenten lésst sich eine fast unbegrenzte Anzahl unter-
schiedlicher Spannsituationen bewiltigen. Die Spannmodule
sind tiber hochgenau gefriste Rasterverzahnungen auf stabilen
Schienen radial aufsetzbar und kénnen in beliebigen Abstin-
den fiir unterschiedlich grofle Werkstiicke angeordnet werden.
Auch mehrere Spannmodule lassen sich auf einer Basisschiene
anordnen; das sorgt fiir eine stabile Mehrfachaufspannung. »
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K] 5-Achs-Bearbeitung in zwei Spannlagen:

Ein niedriger Spannturm mit horizontaler
Spannebene fiir die Aufspannung OP20 und
— aufgesetzt — ein Spannsystem Sputnik mit
vier unter 45° angeordneten Spannflachen
fiir die Aufspannung OP1 (© Muicke)

Die Basisschienen gibt es von Triag
International in Standardlingen, aber
auch individuell angepasst. Sie lassen
sich auf Grundplatten und auf den
Spanntiirmen tripoxyMineral zuverlds-
sig und einfach montieren. Die Spann-
tirme werden auf Nullpunkt-Spann-
platten angeordnet. So kann sie das Re-
galbediengerit der Automation inner-

i ANWENDER

Deuta Mechanics in Schwarzenbach ge-
hort zur Deuta Group GmbH, deren
Tochterunternehmen Deuta Werke
GmbH Produkte zur Uberwachungs-,
Steuerungs- und Leittechnik fir den
Schienenverkehr herstellt, zum Beispiel
Sensoren, Tachos, Displays und Rekor-
der. Gegriindet im Jahr 1905 als Deuta-
Werke (vormals Deutsche Tachometer-
werke) in Berlin, verlagerte man das Un-
ternehmen 1944 ins oberfrankische
Schwarzenbach am Wald. 1960 wurde
Bergisch Gladbach zum Stammhaus. Im
Jahr 1994 entstand die Shanghai Deuta
Electronical & Electrical Equipment Co.,
Ltd., als ein Joint-Venture mit einem
chinesischen Partner. Bis heute befin-
det sich das Unternehmen im Besitz der
Grinderfamilie.

Deuta Mechanics GmbH
D-Schwarzenbach

Tel. +49 9289 964050
www.deuta-mechanics.de

halb kiirzester Zeit in den Arbeitsraum
der Zentren einwechseln. Das minimiert
die Nebenzeiten.

Von Triag International stehen
Spanntiirme aus Mineralguss und Stahl-
Mineralguss in Varianten mit drei, vier,
sechs und acht Aufspannflichen sowie
in Kreuzform zur Verfiigung. Letztere
eignen sich besonders fiir die 4-Achs-
Bearbeitung. Sie minimieren Stérkontu-
ren und ermdglichen es, Werkstiicke an
fiinf Seiten zu bearbeiten.

Mit diesem modularen Spannsystem
konnen die Lohnfertiger in Schwarzen-
bach inzwischen alle automatisiert zu
fertigenden Aluminiumbauteile pro-
zesssicher spannen. Kleinere Werkstii-
cke und auch grofle Gussrohteile fixie-
ren sie in Mehrfachaufspannung auf
Spanntiirmen. Dabei spannen sie Roh-
linge und teilbearbeitete Bauteile paral-
lel. Die Bearbeitungszentren bearbeiten
diese an der Vorder- und an der Riick-
seite. Nach jedem Bearbeitungszyklus
stehen somit fertig bearbeitete Werkstii-
cke zur Verfiigung. Das minimiert die
Nebenzeiten und sorgt fiir eine grofit-
mogliche Produktivitit.

Aufgespannt wird hauptzeitparallel
mehrmals tdglich am Ristplatz des Pa-
lettenbahnhofs. Die Bediener konnen
dabei die Spanntirme in chaotischer
Folge mit einer Vielzahl unterschiedli-
cher Werkstiicke riisten. Die Automati-
on puffert die Paletten. Nach Bedarf und
Prioritdt der Fertigungsauftrige werden
sie in die Bearbeitungszentren einge-
wechselt. Das wiederum trégt zu kiirzes-
ten Nebenzeiten bei. Zudem kann der
Lohnfertiger in Schwarzenbach duflerst
flexibel unterschiedliche Auftrage in ra-
schem Wechsel bearbeiten.

Grof3ere Bauteile lassen sich ebenfalls
auf den modularen Spannsystemen
powerClamp spannen. Dazu nutzen die
Techniker in Schwarzenbach optimal
angepasste Anschlag- und Spannmodu-
le mit schnell wechselbaren Spannba-
cken aus dem umfassenden Baukasten-
system von Triag International.

Als Standard gibt es starre und be-
wegliche (pendelnde) Backen. Sie kon-
nen glatt, geriffelt, gestuft oder mit einer
Zahnung zum direkten Priagen ausge-
fithrt sein. Zudem stehen weiche Backen
als Rohlinge zur Verfiigung. Anwender

konnen diese selbst individuell entspre-
chend der Werkstiickform bearbeiten.
Als Option fertigen die Schweizer
auch werkstiickspezifische Backen nach
Zeichnungen und Daten der Anwender.
Dazu erldutert Michael Wolf: »Unsere
Spezialisten in der Schweiz konstruieren
und fertigen als Option werkstiickspezi-
fische Spannbacken. Dabei nutzen sie
die CAD-Daten der Bauteile. Soweit er-
forderlich, koénnen sie auch weitere
Komponenten und Module spezifisch
anpassen oder als Sonderteile konzipie-
ren. Sdmtliche Module werden selbst-
verstindlich mit den standardisierten
Schnittstellen versehen. So passen sie
stets auf alle unsere Standardschienen.
Anwender erhalten damit ein hochflexi-
bles,
Spannsystem.«

nahezu beliebig erweiterbares

Leichte Spanntiirme fiir Dynamik
beim 5-Achs-Bearbeiten

Zum 5-Achs-Bearbeiten haben die
Spanntechnik-Spezialisten zudem die
Zentrisch-Spannblocke der Reihe Sput-
nik verwirklicht. Sie verfiigen tiber vier
unter 45° geneigte Zentrisch-Spannmo-
dule. Dadurch sind die Bauteile von
mehreren Seiten zum Bearbeiten sehr
gut zuginglich. Das ermoglicht eine
storkonturfreie, echte 5-Achs-Bearbei-
tung. Die Hohe der Module kann kun-
denspezifisch angepasst werden.

Speziell fir Deuta Mechanics haben
die Schweizer das Spannsystem um eini-
ge Komponenten individuell erginzt.
Das betrifft mehrere Adapter und Son-
dervorrichtungen, die es ermdglichen,
dass einige Spanntiirme zusitzlich auf
ihrer Oberseite Werkstiicke zum Bear-
beiten aufnehmen. So kann der Lohn-
fertiger beispielsweise groflere Gehduse-
deckel in einem Bearbeitungszyklus fer-
tig bearbeiten. Dazu werden die Werk-
stiicke in einer Spannlage an den Seiten
und in einer zweiten auf der Oberseite
der Spanntiirme aufgespannt.

Dabei tiberzeugen die Spanntiirme
tripoxyMineral mit mehreren Vorteilen.
Zum einen sind sie sehr leicht und ha-
ben deshalb ein niedriges Massentréig-
heitsmoment. Deshalb kénnen die hori-
zontalen Bearbeitungszentren problem-
los die Spanntiirme hoch dynamisch im
Arbeitsraum bewegen. Somit sind hohe
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Vorschiibe fiir eine produktive HSC-
und eine HPC-Bearbeitung nutzbar.
Zum anderen sind die Spanntiirme
aus Mineralguss sehr stabil und gut
dampfend. Auch weit oben aufgespann-
te Teile werden deshalb genauer als
0,01 mm bearbeitet, auch bei hoher Vor-
schubgeschwindigkeit und Schnittkraft.
Als wesentliche Griinde fiir die Wahl
des Vorrichtungssystems von Triag In-
ternational fithren die Spezialisten bei
Deuta Mechanics Dynamik und Prézisi-
on an. Bernd Thof3 ergdnzt: »Durch die
richtige Auswahl an Werkstoffen fiir die
Vorrichtungen kénnen wir die Tischbe-
lastung auf unseren hoch dynamischen
Bearbeitungszentren Grob G352 mini-
mieren. Das ermoglicht uns, das einge-
baute System LST, das die Tischbelas-
tung erkennt und die daraus resultieren-
den maximalen Achsbeschleunigungen
ermittelt, optimiert einzusetzen.«

Stetige Systemerweiterungen
erdoffnen neue Perspektiven

Wegen der Vielzahl unterschiedlicher
Werkstiicke benétigen die Lohnfertiger
in Schwarzenbach regelmiflig spezielle
Spannvorrichtungen. Wie Michael Rief3
und Edgar Frisch berichten, erhalten sie
von Triag International dafiir jeweils
sehr ziigig zum einen die optimale Kon-
struktion, zum anderen die erforderli-
Michael Wolf:
»Auf Kundenwunsch entwickeln unsere

chen Sonderbauteile.

Spezialisten auf die Forderungen unse-
rer Kunden abgestimmte Spannlésun-
gen. Dazu nutzen sie zunidchst unser
umfassendes Spektrum an Standardmo-
dulen aus dem Baukasten. Nach Bedarf
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Gemeinsam zum
Erfolg (v. 1.): Micha-
el Thalhofer, Tech-
nischer Berater IVO
Osterle und regiona-
ler Ansprechpartner
fiir Triag-Spannsys-
teme, Michael RieB,
Programmierer bei
Deuta Mechanics,
und Michael Wolf,
Leiter Technik und
Verkauf Deutsch-
land bei Triag Inter-
national (© Micke)

konstruieren und fertigen sie zusitzlich
in Details angepasste Standardkompo-
nenten, aber auch Sonderbauteile.«

Die Mitarbeiter von Triag Internatio-
nal beraten den Fertigungsbetrieb hin-
sichtlich der Wahl der bestmoglichen
Spannsysteme bei einem wechselnden
Werkstiickspektrum. Dazu merkt Mi-
chael Rief§ an: »Mit dem fortlaufend er-
weiterten Einsatz des modularen Spann-
systems erkennt man erst dessen univer-
selle Moglichkeiten. Inzwischen sehen
wir zundchst ungeahnte Chancen. Das
hat einige Vorteile. Zum einen konnen
wir besonders flexibel und kurzfristig
neue Spannvorrichtungen realisieren.
Auch schwierigste Werkstiicke lassen
sich mit wenigen Standardmodulen und
eventuell einigen Sonderkomponenten
zuverldssig spannen. Zum anderen re-
duziert dieses flexible Spannsystem
deutlich den Aufwand und die Kosten.«

Bei Deuta Mechanics sind alle Ma-
schinenbediener, die Arbeitsvorbereiter
und die Programmierer mit dem Spann-
system von Triag International rundum
zufrieden. Eine Einschitzung, die auch
der Geschiftsfithrer Bernd Thof teilt. I

Konrad Miicke ist freier Fachjournalist
in Schluchsee/Deutschland
info@machpr.de

i HERSTELLER

TRIAG International AG
CH-Hiinenberg

Tel. +41 41 727 2777
www.triag-int.ch
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